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Die Erhndung bezieht sich auf ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Blasen von Glas- 
gefaBen, die einen nach der Seite gerichteten 
Hals haben. 

5 Gegenuber bekannten Verfahren, bei denen 
die Glashohlkor'per unter Anwendung einer 
Vorform und einer dreiteiligen Fertigform mit 
aufsetzbarem Kopfstiick, das den oberen seit- 
lich abgebogenen Teil des herzustellenden Glas- 

10 hohlkorpers umschlieBt, hergestellt werden, 
kennzeichnet sich das vorliegende Verfahren 
dadurch, daB man das in bekannter Weise 
mittels Zange in der Vorform erzeugte, in der 
Kopfform hangende Kulbel bei waagerecht ge- 

15 haltener Kopfzange senkrecht nach unten 
hangend in das geoffnete Unterteil der Fertig- 
form einbringt, nach dem SchlieBen der unteren 
Formhalften sowie hinreichendem Aushangen 
den Kulbelhals durch Abwartsschwenken der 

20 Zange in den seitlich gerichteten Halsausschnitt 
der Form einbiegt und dtese unmittelbar darauf 
durch Aufsetzen des Kopfstiickes vollstandig 
schlteBt, wobei durch mechanisch zwangslaufige 
Steuerung der Blaskopf auf die Kopfform ge- 

35 senkt und das Blasluftventil . geoffnet wird. 
Durch das Einfuhren des Kulbels in senkrechter 
Hangeiage und das dabei erfolgende Aushangen, 
an das sich dann erst das Umbiegen des Kiilbel- 
halses unter gleichzeitigem Einlegen in die Hals- 

30 bffnung der Form ansehlieBt, wird erreicht, daB 
der Hals des Kulbels nicht zusammenfallen und 
knicken kann f so daB die Innenoffnung zum 
Einfuhren der Blasluft sich nicht verlegt und 
zusetzt. Dadurch wird dann wiederum ein 

35 einwandfreier und rascher Blasvorgang ge- 
sichert und ein gleichmaBiges Ausblasen des 
ganzen Hohlkorpers erreicht, der, nachdem das 



Kulbel von dem Formboden unterstiitzt ist, am 
Boden nicht durchgeblasen 'werden kann. 

Die Nachteile, die mit einer bekannten 40 
mechanischen Blasvorrichtung verknupft sind, 
bei der das Umbiegen des Kulbelhalses noch 
auBerhalb der Fertigform erfolgt, sind durch 
das neue Verfahren und die zu dessen Aus- 
ftihrung dienende Vorrichtung verroieden. 45 

Da nach der Erfindung mit dem Senken des 
Kopfstiickes auf die Fertigform in mechanisch 
zwangslaufiger Weise der Blaskopf auf die Kopf- 
form aufgesetzt und das Blasluftventil ge- 
offnet wird, ergibt sich ein in rascher Folge 50 
verlaufender Arbeitsgang, der ein einwandfreies 
Erzeugnis von gleichmaBiger Wandstarke ge- 
wahrleistet. Zur Herstellung von Glashohi- 
korpern mit seitlichem Hals hat man auch schon 
dreiteilige Formen vorgeschlagen, bei denen das 55 
Kopfstuck an dem einen der aufklappbaren 
Seitenteile der Fertigform angelenkt ist, so daB 
es als Deckel aufgeklappt werden konnte. Diese 
Form ist aber ausschlieBlich zur Handarbeit be- 
stimmt, und die Glaser werden mit einer Pf eife 60 
geblasen, wobei der Hak nach auBen gezogen 
und spater abgesprengt sowie abgeschliffen 
werden mufi. Ein mechanisch beinfluBter und 
gesteuerter Arbeitsvorgang ist hier nicht mog- 
lich, und insbesondere kann nur Pfeifenarbeit, 65 
nicht aber Zangenarbeit durchgefuhrt werden. 

Es ist auch weiter schon vorgeschlagen 
worden, unter Verwendung einer dreiteiligen 
Fertigform ein in einer Vorform vorgeblasenes 
Kulbel mittels einer zweiteiligen zusammen- 70 
klappbaren Kopfformzange in die Fertigform 
zu uberfuhren und zu einem Glashohlkorper 
mit nach der Seite gebogenem Hals auszublasen. 
Bei dieser bekannten Arbeitsweise wird die 
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Kopfeange hochkantig gehalten. Hiermit ist 
der Nachteil verknupft, daB der Hals des 
Kiilbels geknickt wird und zusammenfallt, so 
daB die fur die Zufuhr der Blasluft vorbereitete 
5 Halsoffnung verschlossen wird. Da es bei dem 
sich anschlieBenden Blasvorgang nicht moglich 
ist, die Glasanhaufung, die infolge des Um- 
knickens des Halses in dem Kopfteil des Kiilbels 
entstanden ist, gleichmaBig auszublasen, er- 

10 geben sich ungleiche Wands tarken an dem Kopf 
des zu erzeugenden Glashohlkorpers, die nach- 
teilig sind und Ieicht zum Brucft ftthren. AuBer- 
dem muB bei der bekannten Einrichtung die 
Blasluft besonders zugelassen werden, so daB 

15 der ganze Arbeitsvorgang umstandlich wird. 
Im Gegensatz hierzu ermfiglicht das den 
Gegenstand der Erfindung bildende Verfahren 
und die zu seiner Durchfiihrung bestimmte Vor- 
richtung neben der vorteilhaften Zangenarbeit 

ao einen rasch fortlaufenden Arbeitsgang, bei dem 
sich mit dem Aufsetzen des Kopfstuckes der 
Form in mechanisch zwangslaufiger Weise der 
Blaskopf auf die Kopf form senkt und das Blas- 
luftventil offnet. 

25 Voile Gewahr fiir rasche, einwandfreie Blas- 
arbeit und ein brauchbares Erzeugnis ist damit 
gegeben. 

Der Verlauf des Verfahrens ist in den Fig. 1 
bis 6 schematisch an einer zur Durchfuhrung 

30 besonders geeigneten Vorrichtung erlautert. 
Nach dem neuen Verf ahren werden die in be- 
kannter Weise in einer Vbrform vorbereiteten 
Glaskiilbel mit einer besonders ausgebildeten 
Zange in die Fertigform eingebracht, und zwar 

35 in der Weise, daB, wie Fig. 1 erkennen laBt, das 
Glaskulbel senkrecht nach unten von der Zange 
bzw. der Kopfform herunterhangt. Nun wird 
die Fertigform nach Fig. 1 geschlossen und in 
die Stellung nach Fig. 3 ubergefiihrt. 

40 GemaB dem vorliegenden Verfahren werden 
beim SchlieBen der Form folgende Arbeitsvor- 
gauge Zug um Zug durchgef iihrt, namlich : 

1. das Abbiegen des Flaschenhalses durch 
Schwenken der den Flaschenhals fassenden 

45 Zange nach unten, nachdem vorher die seit- 
lichen Formhalften der mehrteiligen Fertigform 
gemaB Fig. 2 geschlossen wurden. 

2. das Absenken des oberen Kopfstuckes der 
Fertigform, welches mit dem LufteinlaBventil 

50 verbunden ist, auf das Unterteil der Fertigform, 
wobei gleichzeitig das Luftventil auf Oflfnung 
gesteuert wird, 

3. das Anpressen des Blaskopf es an die Kopf- 
form der Zange, so daB dann unmitteibar durch 

55 diesen Blaskopf beim Offnen des Luf teinlaBven- 
tils die Druckluft in das Kiilbel eingepreBt wird. 

Die hierzu erforderliche Vorrichtung ist in 
Fig. r in Seitenansicht bei geofmeter Fertig- 
form teilweise im Langsschnitt dargestellt; 

60 Fig. 2 zeigt einen GrundriB der aufgeklappten 
unteren Formhalften, 



Fig. 3 in Seitenansicht mit teilweisem Schnitt 
die bereits geschlossene Form, auf die sich eben 
der Blaskopf aufsetzt; 

Fig. 4 laBt von der Seite gesehen die Zange 65 
mit den Kopfformhalften erkennen, wahrend 

Fig. 5 die Zange von oben gesehen zeigt; 

Fig. 6 laBt die blasfertige Vorrichtung er- 
kennen, in der bereits die Flasche ausgeblasen ist. 

Die Apparatur besteht aus einem festen 70 
Stander 1, auf dem durch Stellschrauben 2 in 
senkrechter Richtung einstellbar ein Lager- 
btigel 3 sitzt, der einen Handdruckhebel 4 tragt, 
auf dessen Achse ein Segmentrad 5 angeordnet 
ist. Dieses steht in Triebeingriff mit einer in 75 
den Schenkeln 3' des Lagers 3 langsgefuhrten 
Hohlachse 6, die unter Wirkung einer Feder 7 
steht und am unteren Ende das LufteinlaB- 
ventil 8 verschieblich tragt. Dieses sitzt durch 
eine Feder 9 abgestutzt auf dem Ende der 80 
Achse 6, die eine Seitenbohrung 6' als Luft- 
durchlaB aufweist. Das LufteinlaBventil 8 tragt 
an der unteren Seite das obere Kopfstiick 10 
der Fertigform, welches in seitlichen Fuhrungen 
ir verschieblich gefuhrt ist und auf die unteren 85 
Formhalften 22 aufgesetzt wird, nachdem diese 
geschlossen worden sind. Das LufteinlaBventil 
tragt weiter seitliche Lagerfhigel 12, in denen 
schwenkbar Druckhebel 13 lagern, die am 
oberen Ende durch eine Zugfeder 19 gegenein- 90 
ander angezogen werden. Der linke Hebel 13 
tragt am unteren Ende den Blaskopf 14, der 
durch den Luftschlauch 15 mit dem LufteinlaB- 
ventil 8 in Verbindung steht. Der rechte Hebel 
13 bildet einen Gegenstiitzhebel, der den Aus- 95 
gleich zu dem einseitigen Anprefidruck des 
Blaskopfes 14 herbeifuhrt. 

Die Steuerung der beiden Hebel 13 erfolgt 
durch einen Scheibenbund 16, der auf der Hohl- 
achse 6 durch Stellmuttern 17, z8 in der Hohen- too 
lage einstellbar sitzt. 

Das obere Ende der Hohlachse 6 dient zum 
AnschluB fiir den Druckiuftschlauch 23. Die 
Seitenfuhrungen ri fiir das Kopfstiick 10 der 
Form sind gleichzeitig zu Einsatziagern fiir die 105 
Kopfzange 20 ausgebildet, die seitliche Trag- 
und Lagerzapfen 21 aufweist, mit denen sie in 
die Seitenfuhrungslager eingehangt werden kann 
(Fig. 1). Diese besitzen bogenformig nach 
unten verlaufende Gleitfuhrungen, in denen die 110 
Zange mit ihren Zapf en 21 beim Anklappen 
gegen die Form nach abwarts gefuhrt und in 
die Endstellung eingeschoben werden kann, in 
der die Kopfformzange schltissig in die ent- 
sprechende Einsatzrast der geschlossenen zwei- 115 
teiligen Fertigform einpaBt, auf die sich dann 
das Kopfstiick 10 aufsetzt. 

DieWirkungsweise derVorrichtung ist folgende : 
Die Seitenhalften der Fertigform sind ausein- 
andergeklappt (Fig. 2), das Kopf stuck der iao 
Form mit der. Hohlachse 6 durch Aufschwingen 
des Handhebels 4 hochgestellt und damit der 
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Scheabenbund 16 auBer Einwirkung auf die 
beiden Hebel 13, so dafl der Blaskopf 14 nach 
auswarts gestellt ist (Fig. 1). Die Zange 20 
befindet sich zunachst noch nicht in der Vor- 
5 richtung und wird erst aus der Vorform ge- 
bracht sowie eingesetzt, wobei das von derKopf- 
f orm der Zange senkrecht herabhangende Killbel 
von vorn in die offene Fertigform eingefuhrt 
werden kann. Die unteren Seitenhalften der 
10 Form werden hierauf geschlossen und die Zange 
in die in Fig. 3 ersichtiiche Stellung urn 90 0 nach 
unten umgelegt, so daB sich der Hals des Kiilbels 
seitwarts biegt bzw. in den Halsausschnitt der 
geschlossenen unteren Formhalften hineinlegt. 
15 Im AnschluB daran werden durch einen Druck 
auf den HebeL 4 das Kopfstuck 10 und die nut 
ihm zusammenhangenden Teile gesenkt, so daG 
sich die Form volistandig schlieBt, gleich- 
zeitig auch der Blaskopf 14 gegen die Kopfform 
ao dicht anlegt und das LufteinlaBventil 6ffnet, 
wodurch das Ausblasen der Form einsetzt 
(Fig. 6). Ist dies geschehen, so wird das Luft- 
einlaBventil 8 zusammen mit den an ihm be- 
findlichen Teilen hochgestellt, die unteren Form- 
as halften geoffnet und die Zange mit dem nun 
fertigen Glaskorper herausgenommen und ent- 

Wesentltch zur Ausfiihrung des Verfahrens 
bei diesem Arbeitsvorgang ist, daB durch die 

3 o Aufsetzbewegung des Kopfstiickes 10 auch 
gleichzeitig in zwangslaufig mechanischer Weise 
der Blaskopf 14 auf die Kopfform gesenkt und 
die Blasluft eingeschaltet wird. Dadurch wird 
erzielt, daB sofort mit dem SchlieBen der Form 

35 der Blasvorgang einsetzt und der umgebogene 
Flaschenhals sich weiter rohrenartig ausformt 
und keineZeit findet, zusammenzusinken . Da 
das Kulbel senkrecht hangend in die Form ein- 
gefuhrt wird und sich in der zunachst noch 

40 offenen Form befindet, kann, was fur die Her- 
stellung der Flasche nicht unerheblich ist, vor 
Ausfiihrung der weiteren Arbeitsgange gewartet 
werden, bis sich das Kulbel auf den Formboden 
gesetzthat, worauf dann erst der ForrnschluB 

45 und die weitere Glasbearbeitung einsetzt. 

Dieses Senkenlassen bis auf den Formboden 
hat den Vorteil, daB ein vollstandiges Aus- 
blasen unter moglichster Vermeidung ungleicher 
Wahdstarken gewahrleistet wird und daB der 

50 Boden des GefaBes selbst bereits durch sein 
Aufsetzcn auf den Formboden eine. Unter- 
stutzung behn Blasvorgange findet und nach 
unten nicht durchgeblasen werden kann. 

55 PatentansprItche: 

r. Verfahren zum Blasen von Glashohl- 
korpern mit seitiich gerichtetem Hals unter 



Anwendung einer Vorform und einer mehr- 
teiligen Fertigform mit aufsetzbarem Kopf- 
stuck, das den seitiich abgebogenen Hals 60 
und den oberen Teil des herzustellenden 
Glashohlkorpers umsclilieBt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB unmittelbar nacbeinander ' 
das mittels Zange in der Vorform erzeugte 
Kulbel bei waagerecht gehaltener Kopfzange 65 
senkrecht nach unten hangend in die ge- 
dffnete Fertigform eingebracht, der Kiilbel- 
hals nach dem SchlieBen der unteren Form- 
halften sowie hinreichendem Aushangen des 
Ktllbels durch Schwenken der Zange (20) 70 
in den seitiich gerichteten Halsausschnitt 
(22') der Form eingelegt und die Form durch 
Aufsetzen des Kopfstiickes (10) volistandig 
geschlossen wird, worauf der Blaskopf (14) 
auf die Kopfform aufgesetzt und zwecks 75 
Ausblasens des Kiilbels das Blasluftventil 
geoffnet wird. 

2. Vorrichtung zur Durchfubrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1 mit einer mehr- 
teiligen Fertigform mit aufsetzbarem Kopf- 80 
stuck, dadurch gekennzeichnet, daB das auf 
die aufkiappbaren unteren Formhalften (22) 
zu setzende Kopfstuck (10) und der Blas- 
kopf (14) an einem heb- und senkbaren, mit 
dem BlasluftanschiuB (6) versehenen Ventil- 85 
gehause (8) angeordnet und mechanisch in 
der Weise miteinander verbunden sind, daB 
sie durch Betatigen eines einzigen Hebels 

in dem Arbeitsgang entsprechender Reihen- 
folge nacheinander zwangslaufig in und auBer 90 
Arbeitsstellung gebracht werden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Blaskopf (14) 
schwingbar an dem einen Ende eines doppel- 
armigen Hebels (13) angeordnet ist, dem 95 
beim weiteren Senken der Spindel (6) nach 
dem Aufsetzen des Kopfstiickes (10) durch 
einen auf der Spindel (6) sitzenden verstell- 
baren Anschlag (16) entgegen der Wirkung 
einer Feder (19) eine Schwenkbewegung toe 
zum Aufsetzen des Blaskopfes auf die Kopf- 
form erteilt wird, worauf durch noch weiteres 
Senken der Spindel (6) das Blasluftventil 
entgegen der Wirkung einer Feder (9) ge- 
offnet wird. lo : 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kopfform- 
zange (20) seitliche Trag- und Lagerzapfen 
(21) besttzt, mit denen sie in uber der Fertig- 
form (22) angebrachte, bogenformig nach ti« 
unten veriaufende Gleitfuhrungen (11) einge- 
hangt und unter Urnbiegen des Ktilbelhalses 
urn 90 0 aus der waagerechten in die senk- 
rechte Lage geschwenkt werden kann. 
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